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On connait deja des panneaux autoporteurs for- 
mes en partie de laine minerale comprimee, dont 
les fibres sont liees a Taide d'un agent liant seche 
ou durci qui, tout en assemblant les fibres* ne rem- 
plit pas les intersectices entre eiles, panneaux uti- 
lises pour des revctements muraux et de plafonds. 
Ces pannaux sont principalement utilises pour des 
plafonds dits « suspendus et font partie du sys- 
teme de ventilation ou d*insonorisation d*une piece, 
oii remplissent a la fois ces deux fonctions. Par re- 
vetemem mural, on entend ici le revetement appli- 
que sur des surfaces verticales et parfois inclinees, 
du meme type que les murs, par exemple les surfa- 
ces anterieures des cages d'escaliers, des balcons, 
des tables d*auditorium et des colonnes. De tels 
panneaux en laine minerale possedent des nom- 
breuses proprietes qui les rendent aptes a remplir 
lesdites fonctions, par exemple leur legerete, leur 
porosite et le caractere mat de leur surface. D*autre 
part, ces panneaux peuvent deja etre iivres avec une 
surface coloree et eventuellement avec un revete- 
ment superficiel d'egalisation pouvant etre decore 
d*un motif ornemental quelconque. Toutefois, pour 
assurer une insonorisation efficace, il est frequem- 
ment necessaire de former des echancrures a la sur- 
face du panneau debouchant a I'interieur de cdui- 
ci, ces echancrures servant a absorber le bruit, et 
dans ce but, il est coutumier de percer un grand 
nombre de trous" d'une profondeur appropriee dans 
la surface orientee vers I'interieur de la piece et un 
tel processus se revele parfois coiiteux sans donner 
tou jours satisfaction sur le plan esthetique. 

Les panneaux ont sou vent des formes et des di- 
mensions normalisees; ils sont habitueOement rec- 
tangulaires, le plus frequemment carres et parfois 
hexagonaux, notamment ils ont une forme hexago- 
nale reguliere. Quand on acoUe plusieurs panneaux 
de ce type pour couvrir une plus grande surface, 
les di£Ference9 de niveaux qui sont inevitables 



donnent a I'ensemble un aspect peu plaisant dans 
les conditions normales d'ecJairage. En consequence, 
on livre frequemment les panneaux avec des bords 
biseautes, mais le biseautage a la cisaille a Tincon- 
venient d'augmenler encore le prix de revient des 
panneaux. 

On a deja fabrique de la laine minerale conte- 
nant des couches de platre et aussi des panneaux 
contenant de la laine minerale de ce type, en don* 
nant a chaque panneau une surface qui, vue d*une 
cerlaine distance, a I'aspect du marbre, les irregu- 
larites du motif propres a de telles structures etant 
dans ce cas constituees par des echancrures a aretes 
relativement vives ou par des creux dans la s'Urface, 
et dont les peripheries empietent parfois les unes 
sur ies autres. Ce type de surface n*a pas seulement 
im aspect esthetiquement acceptable, mais aussi une 
vaieur d'insonorisation certaine, en ce sens que les 
echancrures ferment des absorbeurs efiBcaces des 
sons. On forme une tcJle surface en appliqua^t ,une 
masse contenant des toufFee de laine minerale, et 
Toutil d'egaiisation passant sur ces touffes contraint 
la partie restante de la masse a se repartir sur la 
surface consideree de fagon irreguiiere en definis- 
sant les creux desires. Cependant, un tel processus 
est aussi relativement couteux. 

La presente invention conceme un procede de 
fabrication de panneaux du type precite, c*est-a-dire 
de panneaux dont la surface dirigee vers I'interieur 
de la piece n'est pas plane, mais presente par 
exemple des biseaux, des depressions ou des creux 
de formes et de contours reguliers ou irreguliers 
separes par des surfaces planes et liases et forznant 
des aretes relativement vives et parfois superposte 
avec lesdites portions planes, ce procede permettant 
une production peu couteuse a Tecfadle industridle 
et presentant en outre un certain nombre d'avant&- 
ges qui ressortiront par la suite. 

Le procede seion Tinvention est du type dans 
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lequel on soumet une la^ine minerale ren- 

fermant un agent lian^^Bable ou faisant prise a 
ia chaleur a une compression contre nne surface 
lisse ou sensiblement lisse, et on chauffe simulta- 
nemenl pour realiser le sechage ou !a prise a chaud 
du liant, afin que les fibres se lient ensemble en 
fonnant un materiau de forme stable, et on compri- 
me la nappe au volume desire, pour lui conferer la 
resistance et la durete voulues tout en conservant 
une porosite appropriee, ce procede consistant a 
pre-comprimer la nappe pendant que Tagent liant 
est encore a i*etat plastique contre \me surface de 
presse presentant un relief ayant le dessin desire 
et ensuite a soumettre cette nappe a Taction simul- 
tonee de pression et de chdeur comme indique ci- 
dessus. 

On a constate non sans une certaine surprise que 
Timpression obtenue pendant !a compression de la 
nappe, alors que I'agent liant est encore a Tetat 
plastique, est con?ervee pendant I'application ulte- 
rieure de pression et de chaleur, si bien que la 
nappe est stabilisee quant S sa forme. On peut 
ainsi obtenir tous les ecarts precedemment men- 
tionnes du plan, et ceci dans des conditions se pre- 
tant a une fabrication a Techelle industrielle. 

n est recommande de mettre en jeu des tempe- 
ratures moins elevees lors de la pre-compression 
que lozs de la compression a cbaud ulterieure* En 
fait, la compression peut etre avantageusement 
effcctuee a froid. De cette fagon, le liant contenu 
dans la nappe conserve au cours de la pre-com- 
pression sa forme plastique. Si la temperature utili- 
see pendant la pre-compression est suffisamment 
elevee pour produire une stabilisation notable de 
la forme par sechage ou par prise de I'agent liant 
et, en tenant egalement compte de I'effet de la 
chaleur qui est inevitable, dans le cadre d'une 
compression discontinue contre une matrice, pen- 
dant les periodes necessaires a I'introduction de la 
nappe sous le plateau de la presse, on se trouve 
dans Timpossibilite de rectifier la forme de la sur- 
face pendant la compression a chaud ulterieure. Ceci 
est evite, en procedant a une pre-compression a 
froid ou tout au moins a une pre-compression a 
une temperature convenable, nettement inferieure a 
celle mise en jeu pendant ia compression a chaud. 

De plus, il est avantageux, selon Tinvention, 
d'effectuer la pre-compression a une telle profon- 
deur que la nappe soit comprimee a ce stade a 
la m^me epaisseur ou sensiUement a la meme epais- 
seur qu*au cours de la pression a chaud. Avec une 
telle fagon de proceder, Timpression finale aura 
schsiblement la meme profondeur que celle obtenue 
lors de la pre-compression, en faisant ressortir tous 
le» detafls du motif, et en menie temps sur la 
partie plane de la surface, les extremites de fibres 
separees et de toufies de fibres qui sont ressorties 
au C0UI5 de la pre-compression, sont aplaties par la 



' compression ; toutefM^au cours de la premiere 
operation, on obtij^^vs^ aretes vives et parfois 
superposees dans I'lil^ssion; cet effet est le meme 
que celui qui a pu etre realfse par le procede de 
lissage plus couteux et plus elabore dont il a ete 
question ci-dessus, quand il s'agit d*obtenir des 
motifs irreguliers, mais cet efEet n'a guere pu etre 
obtenu jusqu'a present quand il s'agissait de former 
des motifs reguliers dans la surface de la mati&re 
considered 

Le pressage suivi d^une pression de lissage selon 
I'invention se revele en putre d'une execution eton- 
namment facile de fagon a permettre aux aretes 
superposees de constituer ce qu'on appeHe des re- 
sonnateurs « Helmholtz Dans un mode de reali- 
sation particulierement avantageux, on accroit en- 
core cet effet en effectuant ce pressage avec des 
outils a presser dont le relief est defini par une 
matiere elastique. telle que le caoutchouc, car cette 
matiere, quand elle est pressee dans la fibre a Ten- 
contre d'une contrepression progressivement crois- 
sante. se comprime ensemble avec cette derniere et 
subit un refoulement lateral. Une autre fagon d'ac- 
croitre cet effet consiste, selon une variante de reali- 
sation, a introduire un laminage de la surface entre 
Toperation de pje-compression et I'operation de 
pressage a chaud. 

En outre, on a trouve que Taptitude de la surface 
a un tel traitement et notanmient a la compression 
a froid depend de la structure de la nappe de laine 
minerale, et qu*une impression particulierement pre- 
cise, surtout lorsqu'il s'agit de formes compliquees, 
ainsi qu'une surface particulierement lisse et dure 
sur les parties planes, peuvent Stre obtenues lors- 
qu'on utilise comme materiau de depart une nappe 
qui a ete preparee de fagon que la kine minerale 
qui a deja ete aplatie pour former une nappe et 
qui contient encore un liant non durci, soit a nou- 
veau divisee en touffes a Taide d'un dispositif divi- 
seur ou d'une cardeuse convenable, grace a quoi 
les touffes se dressent au-dessus de la surface et 
regoivent dans cet etat un apport supplementaire 
eventuel de liant, si necessaire, avant d'etre encore 
une fois rabatturg pour reformer un matelas ou 
une nappe. Les fibres dans cette nappe se revelent 
plus aptes a recevoir des -impressions plus profondes 
et plus nettes par pre-compression et h mieux les 
conservxr apres Tarret de la pre-compression, et 
en outre, dies se pretent mieux au formage ulte- 
rieur de surfaces iisses et dures avec des. aretes 
plus vives et plus resistantes sous I'effet de la pres- 
sion a chaud, que les fibres qui n'ont ete ecrasees 
en une nappe qu'a une seule reprise. 

La description qui va suivre en regard du dessin 
annexe, donne a titre d*exemple non limitatif, fera 
bien comprendre comment I'invention peut etre 
realisee, les particularites qui ressortent tant *du 
dessin que du texte faisant bien entendu. partie de 



ladite invention. ^flj^ 

Les figures 1 et 2 sont ^^^^^ cote schema- 
tiques montrant respeclivemenna raise en oeuvre du 
precede continu et discontinu pour ia fabrication de 
panneaux muraux et de plafonds du type se supper* 
tant d'eux-memes. 

La figure 3 est une vue d*un panneau mural avec 
des creux et des biseaux. 

Les figures 4 et 5 sont respectivement une vue 
par en-dessus et une coupe d'une plaque a partir de 
laquelle on decoupe ies panneaux muraux de la 
figure 3. 

Les figures 5 et 7 sont des coupes schematiques 
d'une impression prismatique observee avant et 
apres la compression a chaud. 

Les figures 8 et 9 sont d'autres impressions simi- 
laires au figures 6 et 7 (permettant d'obtenir une 
surface en pseudo-marbre) . 

II est bien connu que des panneaux comprimes et 
de forme stable en laine mineral e peuvent etre 
fabriques a I'echelle industrielle soit en continu, 
soit par un procede discontinu. Les figures 1 et 2 
iilustrent schematiquement deux possibilites de fa- 
brication de tels panneaux. Sur la figure 1, la 
reference 1 designe la nappe servant de materiau de 
depart, qui avance continuellement pendant le trai- 
tement sur des rouleaux et sur des bandes traaispor- 
teuses de gauche a droite sur la figure. On a prea* 
lablement ajoute a cette nappe un agent susceptible 
de sechage ou du type faisant prise a chaud, agent 
qu'on rend plastique au degre voulu au debut du 
procede par des processus appropries qui consistent 
& etablir des conditions de temperature et d'humi- 
dite convenable, a ajouter eventuellement des di- 
luants volatils, et a prendre le cas echeant d'autres 
mesures appropriees, de fagon que les fibres puis- 
sent tout juste tourner les unes par rapport aux 
autres aux points d'adherence, ou» en d'autres ter- 
mes, de fa^on que la nappe ne presente qu'une 
elascitite comparativement faible a Tencontre d'une 
compression notable. 2 et 3 designent deux rodeaux 
de pression, dont le superieur 3 presente a sa surface 
un» relief correspondant a celui que Ton desire obte- 
nir dans la fibre* Ces rouleaux assurent la com- 
pression de la nappe sensiblement au degre desire, 
apres quoi cette nappe est transportee par une 
bande transporteuse 4 a une chambre de pression a 
chaud, dont ia forme est en gouttiere et qui contient 
deux aires de rouleaux, dont les inferieurs sont 
designes par 6 et 7 et les superieurs par 8 et 9, et 
sur lesquels des courroies presseuses 10 et 11 respec- 
tivement sont placees, ces courroies etant suppor- 
tees dans Tespace entre la premiere paire de rou« 
leaux cooperants 6, 8 et la seconde paire de rou- 
leaux cooperants 7, 9 par des plaques d'appui 12 et 
13 respectivement. On peut chauffer ces plaques ou 
les rendre creuses, de fa^on qu*a travers les perfo- 
rations formees dans leur surface faxsant face a la 
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surface perforee de f a^on^^Baire de la conrroie de 
pression 11, puisse circull^R gaz de chaufiFage, td 
que de la vapeur seche ou surchauffee* Toutcfois, 
le chauffage peut etre assure par d'autres proc£d£s, 
par exemple en chauflFant electriquement ou a la 
vapeur les roideaux 6, 9 et les surfaces d'appui 
12 et 13. La chambre depression 5 peut egdcment 
etre chauffee. Apres avoir passe par ia chambre de 
pression, la plaque comprim^e prend la forme de- 
siree en raison du sechage ou de la prise du liant, 
et on constate qu'elle a ete comprimee a i'epaiseeur 
voulue et a regu Timpression desiree. 

A la figure 2, les references 1 et 10 designent 
les memea Sements qu*i la figure 1, mais les cour- 
roies presseuses 10 qui peuvent n'etre mont&s 
qu*au-d€ssous de ia nappe 1, n'effectuent qu*uai mou- 
vement discontii^u, en ce sens qu'dles assurent p£rio- 
diquement le transport d'une section discontinue de 
nappe qui est amenee en position pour compresaibn 
et de pression a chaud et reste immobile pendant 
Tune et Tautre de ces operations. 14 designe une 
presse a froid et 15 une presse a chaud. Sous la 
presse 14, on a place une plaque de support 16 et le 
plateau de la presee presente des reliefs 17. Le pla- 
teau de la presse a chaud a une surface lisse pouvant 
etre finement perforee, de fagon a permettre la 
circulation a travers ies perforations de la vapeur 
surchauffee, vapeur qui est evacuee ensuite a tra- 
vers ia courroie 10 et sa plaque d'appui 18. Toute- 
fois, le chaufifage peut etre assur^ par d'autres pro- 
cedes. 

Prealablement a la pre-compression, la nappe peut 
etre divisee en pieces individudles que Ton dispose 
avec des ecartements egaux a lai distance entre les 
presses; ou en variante, la nappe peut ne pas etre 
divisee, et dans ce cas, les presses sont placees a 
cote Tune de I'autre ou a une distance correspon- 
dant a un multiple entier de la longueur des presses. 

Pour expliquer de fagon plus complete le carac- 
tere du materiau obtenu et aussi la mani&pe dont la 
pre-compression et la pressicm a chaud cooperent 
pour obtenir des biseaux a aretes relativement vives, 
des creux et d'autres impressions dans ia surface, 
on va se referer aux figures 3 a 9. 

La figure 3 represente en perspective un panneau 
type pour mur ou plafond fabrique sdon I'inven- 
tion, i'epaisseur et la dimension des creux etant 
cependant exagerees sur les dessins dans un but de 
clarte. Dans le mode de realisation represente* le 
panneau est carre et presente a son bord un biseau 
19, tandis que des creux 20 sont pr6vus dana la 
surface du panneau qui sera ulterieurement dirigee 
vers i'interieur de la piece dont les murs ou le 
plafond doivent recevoir le revetement. Les pan- 
neaux individuels sont habituellement trop petits et, 
en consequence, le pressage individud serait trop 
couteux;< c'est pourquoi on fabrique plusieurs pan- 
neaux simultanement sous forme d'une nappe con- 
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tinue ou sous forme d^^^Iaque de grande diinen> 
sion, qui sera ultericu^^Pit sectioxinee aux dimen* 
sions voulues, et qu'on voit respectivement par 
en-dessus et en coupe sur Ja figure 4. On voit que 
les biseaux 19 sont places cote a cote, et en prin- 
cipe, ii n*existe aucune differ^ce particuliere entre 
la conformation des biseaux et ce&e des creux par 
pression. Toutefois a ia figure 5, on a represente 
par des hachures au-dessous des biseaux les zones 
ou la fibre a ete comprimee davantage que dans 
les zones avoisinantes, ce qui est avantageux pour 
le sectionnement ulterieur de la plaque en panneaux 
Individuels le long des traits mixtes, car les pan- 
neaux restent plus compacts et ont une plus longue 
vie en service que si on ne les avait decoupes d'une 
plaque ne possedant pas de portions biseautees et 
plus fortement comprimees* 

A la figure 6, on a schematiquement represente 
I'etat apres la pre-compression, lorsque la nappe 
n'est plus soumise a la pression la profondeur des 
impressions formant les biseaux reste sensiblement 
inchangee, mais les surfaces libres s*elevent quelque 
peu, comma ii est indique par le trait mixte, si bien 
que le bord limitant les biseaux en direction de la 
surface laterale plane du panneau *est arrondi, ce. 
qui serait tres facheux si le panneau devait etre 
fixe sous cette forme, car un- td bord arrondi 
donnerait une impressin fluctuante et irreguliere 
quand il se trouve a I'ombre. La figure 7 montre 
la forme du panneau apres compression a chaud, 
et on voit que ce bord anterieurement arrondi est 
raaintenant devenu plat, du fait que le materiau de 
la surface s'est legerement aplati sur la courbe for- 
mee par les biseaux. En consequence, les effets 
d'ombre seront plus forts et ressortiront de fagon 
plus claire et directe. 

Les figures 8 et 9 montrent importance encore 
plus grande des considerations enoncees ci-dessus 
dans le cas de creux dont les parois sont plus ou 
moins verticales par rapport a la surface iisse du 
plateau de la presse ou des rouleaux de pression. 
La superposition des bords ainsi obtenus est utile 
aussi bien du point de vue estbetique que pour des 
raisons d'insonorisation. 

La pression lisse de la matiere superficielle qui 
se produit pendant la compression a chaud est en 
outre avantageuse du fait qu'eUe permet d'obtenir 
une couche superficielle plus lisse et plus dure qu'il 
n'aurait ete possible par compression directe de la 
nappe dans laqudle Tagent liant n'a pas encore 
durci, pour atteindre la densite desiree pour la 
fabrication des panneaux* En consequence, les 



paimeaux ont un gm^t plus lisse et ieur resis- 
tance aux domma^^p|[Hivant se produire durant 
le transport, ie ainsi que Ieur utilisation, 

est accrue. 

r£sume 

L'invention concerne notamment : 

1"* Un precede pour la fabrication de panneaux 
de revetement pour murs et plafonds du type auto* 
porteur et notanunent de panneaux insonorisants en 
laine minerale, precede dans lequel on soumet 
urie nappe de laine minerale contenant un agent 
liant sechable ou faisant prise a cbaud, i une com- 
pression contre une surface lise ou sensiblement 
lisse, avec cbauffage simullane pour realiser le 
sechage ou la prise a chaud du liant et la formation 
d^une matiere de forme stable, et sous une pression 
telle que la nappe soit comprimee a un volume 
iui conferant la resistance et la durete necessaires, 
tout en conservant la porosite requise, procede qui 
consiste a precomprimer la nappe pendant que le 
liant est encore a Tetat plastique contre une surface 
portant un outii d'estampage ayant le motif desire 
et a soumettre ensuite cette plaque a une pression 
a chaud comme indique; . 

2^ Des modes de mise en oeuvre presentant les 
particularites suivantes prises separement ou selon 
les diverses combinaisons possibles : 

a. On eflFectue la pre-compression et Testampage 
a froid ou a une temperature moins elevee que ia 
pression k chaud; 

Ik On precomprime la nappe a une epaisseur qui 
est la meme ou sensiblement la meme que durant 
la compression a chaud; 

c. On utilise comme matiere de depart une nappe 
de laine minerale qui a deja ete aplatie et qui 
contient un liant non durci, on divise cette nappe 
en touffes a Taide d*un outil approprie de division 
ou de cardage, et apres avoir ainsi amene les touffes 
a se separer et apres Ieur avoir ajoute eventuelie- 
ment une nouvelle quantite d'agent liant, on re- 
comprime le tout pour reformer une nappe; 

d. On effectue i'estampage a Taide d'un dispositif 
forme d'une matiere elastique elle-meme compres- 
sible pendant Toperation c'est-a-dire du caoutchouc; 

e. On procede a un laminage entre I'estampage 
et la compression k chaud. 

SwaM dke : I/S KSHLER & CO. 
Par procoration : 
J. ChSASOYA (Cabinet Abhbmgaud jeune) 
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